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Abstract of DE 10040319 (C1) 

The drum bearing has a drum shaft (11), attached to the washing machine drum (40), supported for 
rotation relative to the rear wall of the washing liquid container (20) via a bearing sleeve and a pair of 
spaced roller bearings (25,28), with the bearing sleeve split into 2 sections (22,26) between the roller 
bearings. The bearing sleeve sections are provided as plastics injection moulded components, 
moulded around the roller bearings. One of the bearing sleeve components can be formed integral with 
the washing liquid container rear wall. An Independent claim for a method of manufacture for a drum 
bearing for a washing machine drum is also included. 
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@ Trommellagerung fur eine Frontlader-Waschmaschine 

@ Die Erfindung betrifft eine Trommellagerung fur eine 
Frontlader-Waschmaschine, bei der die Trommelwelle an 
einem Ende drehfest mit der Trommel verbunden und mit 
dem anderen Ende frei drehbar im Maschinengehause 
gelagert ist und bei der die Trommelwelle zwischen ihren 
Enden in einer mit dem Laugenbehalter fest verbundenen 
Lagerhulse mittels zweier beabstandeter Walzlager dreh- 
bar gefuhrt ist. Der Telle- und Montageaufwand fur eine 
derartige Trommellagerung lasstsich dadurch beachtlich 
reduzieren, dass die Lagerhulse zwischen den Walzlagern 
in zwei LagerteNe geteilt ist, dass die als Kunststoff-Spritz- 
gussteile ausgebildeten Lagerteile die Walzlager um- 
spritzt aufnehmen und nachtragliche miteinander ver- 
bunden sind. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Trommellagerung fur eine 
Frontlader-Waschmaschine, bei der die Trommelwelle an ei- 
nem Ende drehfest mit der Trommel verbunden und mit dem 5 
anderen Ende frei drehbar im Maschinengehause gelagert ist 
und bei der die Trommelwelle zwischen ihren Enden in ei- 
ner mit dem Laugenbehalter fest verbundenen Lagerhulse 
mittels zweier beabstandeter Walzlager drehbar gefiihrt ist. 

Eine Trommellagerung dieser Art ist aus dem DE- 10 
GM 76 24 582 bekannt. Dabei ist die Trommellagerung als 
getrennte Baueinheit mit einem AuBenring fur die beabstan- 
deten Walzlager ausgebildet, der mit dem Laugenbehalter 
verbunden ist. Die Walzlager sind mittels zugeordneter In- 
nenringe in dem AuBenring gehalten, wobei die Innenringe 15 
die Trommelwelle drehfest aufnehmen. Diese bekannte 
Trommellagerung ist aufwendig, sowohl im Teile- als auch 
im Montageaufwand. Dies ist in erster Linie durch die Fest- 
legung der axial beabstandeten Walzlager in dem AuBenring 
des Laugenbehalters bedingt. 20 

Wie die DE 92 15 811 Ul zeigt, ist es auch bekannt, die 
Trommelwelle direkt im Laugenbehalter drehbar zu lagern, 
wobei ebenfalls zwei beabstandete Walzlager verwendet 
werden, die in einem von der Lagerhulse des Laugenbehal- 
ters getrennten Nabenteil festgelegt sind. Die Innenauf- 25 
nahme des Nabenteils weist im Durchmesser abgesetzte Ab- 
schnitte auf. In die stirnseitigen Endabschnitte des Naben- 
teils werden die Walzlager mit ihren AuBenabschnitten ein- 
gepresst. 

Bei dieser bekannten Trommellagerung ist fur die Festle- 30 
gung der Walzlager ein zusatzliches Nabenteil erforderlich, 
in das in zusatzlichen Arbeitsgangen die Walzlager einge- 
presst werden, so dass auch diese bekannte Trommellage- 
rung noch einen beachtlichen Teile- und Montageaufwand 
erfordert. 35 

Es ist Aufgabe der Erfindung, eine Trommellagerung der 
eingangs erwahnten Art zu schaffen, die sich insbesondere 
fur Kunststoff-Lagerteile und Kunststoff-Laugenbehalter 
eignet und dabei den Teile- und Montageaufwand reduziert. 

Diese Aufgabe wird nach der Erfindung dadurch gelost, 40 
dass die Lagerhulse zwischen den Walzlagem in zwei La- 
gerteile geteilt ist, dass die als Kunststoff-Spritzgussteile 
ausgebildeten Lagerteiie die Walzlager umspritzt aufneh- 
men und durch nachtragliches Zusammenfiigen, wie z. B. 
ReibschweiBen (Anspruch 3), miteinander verbunden sind 45 
(Anspruch 1). Zur weiteren Vereinfachung kann vorgesehen 
sein, dass ein Lagerteil an der Laugenbehalter-Ruckwand 
einstuckig angeformt ist (Anspruch 2##). 

Bei dieser Ausgestaltung mit zwei Lagerteilen las sen sich 
die Walzlager bereits bei der Herstellung der Lagerteiie im 50 
Spritzgussverfahren axial an den vorgesehenen Positionen 
festlegen. Der Verbindungsvorgang verbindet die beiden 
Lagerteiie zu einer festen Lagerhulse. Aus Kostenreduzie- 
rungsgrunden kann ein Lagerteil auch bereits einstuckig an 
dem Laugenbehalter angeformt sein. 55 

Die Positionierung der Walzlager in ihren Lagerteilen 
wird in einfacher Weise dadurch erreicht, dass die Walzla- 
ger mit ihren AuBenringen von einer Innen-Aufnahmenut 
der Lagerteiie umspritzt sind (Anspruch 4). 

Fur die Verbindung ist nur vorzusehen, dass die beiden 60 
Lagerteiie auf den einander zugekehrten Seiten mit aufein- 
ander ausgerichteten Verbindung sflachen versehen sind 
(Anspruch 5). Dabei kann zur VergroBerung der Verbin- 
dungsflachen vorgesehen sein, dass diese in einem spitzen 
Winkel zur Mittellangsachse der Trommelwelle geneigt sind 65 
und sich uberlappen (Anspruch 6) oder dass sie Teil einer 
Nut-Federverbindung sind (Anspruch 7). 

Hat die Trommelwelle in Axialrichtung Abschnitte mit 



unterschiedlichen Durchmessem, dann sieht eine weitere 
Ausgestaltung vor, dass die Walzlager in den Lagerteilen in 
unterschiedlichem Abstand zur Mittellangsachse der Trom- 
melwelle festgelegt sind, so dass die Innenringe der Walzla- 
ger auf die Durchmesser der zugeordneten Abschnitte der 
Trommelwelle ausgerichtet sind (Anspruch 8). 

Eine Abdichtung der Trommellagerung wird dadurch er- 
reicht, dass das der Trommel zugekehrte Lagerteil stirnseitig 
in Verbindung mit einer auf die Trommelwelle aufgeschobe- 
nen Gleithulse eine Aufnahme fiir ein Dichtungselement bil- 
det (Anspruch 9). 

Nach einer Ausfuhrung sind die Walzlager als Rillenku- 
gellager ausgebildet (Anspruch 10). 

Die Herstellung der Trommellagerung wird dadurch be- 
sonders einfach und kostengiinstig, dass die mit den um- 
spritzten Walzlagern versehenen Lagerteiie auf eine TYom- 
melwellen-Nachbildung aufgeschoben und mit ihren Ver- 
bindungsflachen axial verpresst werden und dass durch die 
Rotation eines Lagerteils die Verbindungsflachen plastifi- 
ziert werden (Anspruch 11). 

Ist dabei zusatzlich vorgesehen, dass die beiden Lager- 
teiie vorzugsweise in einem Spritzgusswerkzeug hergestellt 
und unmittelbar nach der Entnahme durch ReibschweiBen 
miteinander verbunden werden (Anspruch 12), dann wird 
die Restwarme der gespritzten Lagerteiie auf einfache 
Weise fur den ReibschweiBvorgang ausgenutzt. 

Die Erfindung wird anhand von in den Zeichnungen dar- 
gestellten Ausfuhrung sbeispielen naher eriautert. Es zeigen: 

Fig. 1 einen Schnitt durch eine in einem Laugenbehalter 
drehbar gelagerte Trommel, 

Fig. 2 einen vergroBerten Teiischnitt der in Fig. 1 verwen- 
deten Trommellagerung, 

Fig. 3 einen Teiischnitt einer abgewandelten Trommella- 
gerung und 

Fig. 4 ein Schema zur Erlauterung eines ReibschweiBvor- 
ganges zur Verbindung der beiden Lagerteiie. 

In Fig. 1 ist mit 21 die Riickwand des Laugenbehalters 20 
dargestellt, in dem die Trommelwelle 11 frei drehbar gela- 
gert ist. Neben dem Hauptabschnitt weist die Trommelwelle 
11 einen im Durchmesser reduzierten Ab schnitt 12 auf. Das 
andere Ende der Trommelwelle 11 ist drehfest mit der Trom- 
mel 40 verbunden, wie die Teile 41 und 42 zeigen. Diese La- 
gerung und Festlegung der Trommelwelle 11 an beiden En- 
den ist bekannt und braucht nicht naher eriautert zu werden, 
da dies auch in anderer bekannter Art ausgefuhrt werden 
kann. 

Der Laugenbehalter 20 kann aus zwei Teilen 30 und 31 
zusammengesetzt sein, wobei zumindest der Teil 31 mit der 
Riickwand 21 als Kunststoff-Spritzgussteil ausgebildet und 
hergestellt sein kann. An der Riickwand 21 ist ein Lagerteil 
22 einstuckig angeformt, das eine Innen-Aufnahmenut 24 
aufweist, die das Walzlager 25 umspritzt festhalt. Das La- 
gerteil 22 bildet einen Teil des Lagergehauses fur beide, be- 
abstandete Walzlager 25 und 28. Die andere offene Stirn- 
seite des Lagerteils 22 steht im spitzen Winkel zur Mittel- 
langsachse der Trommelwelle 11 und bildet eine umlau- 
fende, geneigte Verbindungsflache 23 - vorzugsweise fur 
ReibschweiBen. Eine form- und kraftschltissige Verbindung 
kann aber auch mittels anderer Verfahren, wie durch Kle- 
ben, SchweiBen oder Plastifizieren bewerkstelligt werden. 
Ein zweites Lagerteil 26 bildet ebenfalls eine Innen-Aufnah- 
menut fiir das Walzlager 28 und weist eine Verbindungsfla- 
che 27 auf, die von der Verbindungsflache 23 des Lagerteils 
22 uberlappt wird. Auf diese Weise ergibt sich eine groBfla- 
chige Verbindung. Das Lagerteil 26 legt das Walzlager 28 
axial fest und nach Herstellung der Verbindung nehmen die 
Walzlager 25 und 28 die richtigen Positionen zu den Ab- 
schnitte n 11 und 12 der abgesetzten Trommelwelle 11 ein, 
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wie Fig. 1 zeigt. In Fig. 2 ist diese Verbindung der beiden 
Lagerteile 22 und 26 in vergroBertern MaBstab dargestellt, 
wobei die Festlegung der AuBenringe der Walzlager 25 und 
28 nach dem Umspritzen deutlich erkennbar ist. 

Wird auf das mit der Trommel 40 verbundene Ende der 5 
Trommelwelle 11 vorher eine Gleithulse 43 aufgeschoben, 
dann kann ein in die Aufnahme zwischen Lagerteil 26 und 
Gleithulse 43 eingebrachtes Dichtungselement 29 die Trom- 
mellagerung abdichten. 

Wie der Teilschnitt nach Fig. 3 zeigt, kann die Aufteilung io 
und Ausgestaltung des Lagergehauses in die beiden Lager- 
teile 22 und 26 auch anders ausgeruhrt werden. Die Herst el- 
lung bleibt jedoch als Kunststoff-Spritzgussteile mit der 
Umspritzung der AuBenringe der Walzlager 25 und 28 
gleich und auf die Abschnitte 11 und 12 der abgestuften 15 
Trommelwelle 11 abgestimmt. Wie angedeutet ist, kann das 
Lagerteil 26 auch einstiickig an der Ruckwand 21 des Lau- 
genbehalters 20 angeformt sein und die Reib verbindung 
kann als Nut-Feder- Verbindung ausgebildet sein, wie die 
Reibflachen 23' und 27 zeigen. Das Lagerteil 22 mit der 20 
Aufnahmenut 24 und dem Walzlager 25 stellt dann ein ge- 
trenntes Teil dar. 

Zur Herstellung der Trommellagerung wird eine Nachbil- 
dung der Trommelwelle mit Abschnitten 11 und 12 verwen- 
det, wobei ein Mitnehmer 45 am Abschnitt 11 auch als An- 25 
schlag fur das aufgeschobene Lagerteil 26 dient. Auf dem 
Abschnitt 12 ist das Lagerteil 22 an dem Anschlag 46 fest- 
gelegt. Dabei kann, wie der Pfeil A zeigt, das Lagerteil 26 
gegen das Lagerteil 22 gedruckt werden. Dabei schiebt. sich 
die Reibflache 27 unter die Reibflache 23. Unter Aufrechter- 30 
haltung des Druckes wird bei unverdrehbar gehaltenem La- 
gerteil 22 das Lagerteil 26 in Drehbewegungen gemaB Pfeil 
B versetzt. Durch die Reibung wird das Material im Bereich 
der Reibflachen piastifiziert. Nach dem Erhalten der plastifi- 
zierten Teilbereiche wird zwischen den Lagerteilen 22 und 35 
26 eine innige, feste Verbindung erhalten. Auf den Reib- 
schweiBvorgang braucht hier nicht naher eingegangen zu 
werden, da dieser fur die verwendeten KunststofFe in seinen 
Einzelheiten und Parametern bekannt ist. 

Von Vorteil ist es, wenn beide Lagerteile 22 und 26 in ei- 40 
nem Spritzgusswerkzeug gemeinsam hergestellt und sofort 
nach der Entnahme durch ReibschweiBen miteinander ver- 
bunden werden, da dann die Restwarme der Spritzgussteile 
in vorteilhafter Weise fur den Reib sen weiBvorgang ausge- 
niitzt werden kann. 45 

Selbstverstandlich konnen die Reibflachen auch anders 
gestaltet sein und zur Verbindung der Lagerteile 22 und 26 
andere Arten fur eine feste, kraftschlussige Verbindung ver- 
wendet werden. 

50 

Patent anspriiche 

1. Trommellagerung fur eine Frontlader-Waschma- 
schine, bei der die Trommelwelle an einem Ende dreh- 
fest mit der Trommel verbunden und mit dem anderen 55 
Ende frei drehbar im Maschinengehause gelagert ist 
und bei der die Trommelwelle zwischen ihren Enden in 
einer mit dem Laugenbehalter fest verbundenen Lager- 
hulse mittels zweier beabstandeter Walzlager drehbar 
gefuhrt ist, 60 
dadurch gekennzeichnct, 

dass die Lagerhiilse zwischen den Walzlagern (25, 28) 
in zwei Lagerteile (22, 26) geteilt ist, 
dass die als Kunststoff-Spritzgussteile ausgebildeten 
Lagerteile (22, 26) die Walzlager (25, 28) urnspritzt 65 
aufnehmen und nachtraglich fest miteinander verbun- 
den sind. 

2. Trommellagerung nach Anspruch 1, dadurch ge- 



kennzeichnct, dass ein Lagerteil (22) an der Laugenbe- 
halter-Ruckwand (21) einstiickig angeformt ist (23). 

3. Trommellagerung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Lagerteile (22, 26) mittels 
ReibschweiBen miteinander verbunden sind. 

4. Trommellagerung nach einem der Anspriiche 1 bis 

3, dadurch gekennzeichnet, dass die Walzlager (25, 28) 
mit ihren AuBenringen von einer Innen-Aufnahmenut 
(24) der Lagerteil (22, 26) urnspritzt sind. 

5. Trommellagerung nach einem der Anspriiche 1 bis 

4, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Lagerteile 
(22, 26) auf den einander zugekehrten Seiten mit auf- 
einander ausgerichteten Verbindungsflachen (23, 27; 
23', 27') versehen sind. 

6. Trommellagerung nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Verbindungsflachen (23, 27; 23', 
27 1 ) in einem spitzen Winkel zur Mittellangsachse der 
Trommelwelle (11) geneigt sind und sich iaberlappen. 

7. Trommellagerung nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Verbindungsflachen (23', 27') 
Teil einer Nut-Federverbindung sind. 

8. Trommellagerung nach einem der Anspriiche 1 bis 

7, dadurch gekennzeichnet, dass die Walzlager (25, 28) 
in den Lagerteilen (22, 26) in unterschiedlichem Ab- 
stand zur Mittellangsachse der Trommelwelle (11) fest- 
gelegt sind, so dass die Innenringe der Walzlager (25, 
28) auf die Durchmesser von zugeordneten Abschnit- 
ten (11, 12) der Trommelwelle (11) ausgerichtet sind. 

9. Trommellagerung nach einem der Anspriiche 1 bis 

8, dadurch gekennzeichnet, dass das der Trommel (40) 
zugekehrte Lagerteil (26) stirnseitig in Verbindung mit 
einer auf die Trommelwelle (11) aufgeschobenen 
Gleithulse (43) eine Aufnahme fur ein Dichtungsele- 
ment (29) bildet. 

10. Trommellagerung nach einem der Anspriiche 1 bis 

9, dadurch gekennzeichnet, dass die Walzlager (25, 28) 
als Rillenkugellager ausgebildet sind, 

11. Verfahren zum Herstellen einer Trommellagerung 
nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, 

dass die mit den umspritzten Walzlagern (25, 28) ver- 
sehenen Lagerteile (22, 26) auf eine Trommelwellen- 
Nachbildung und mit ihren Verbindungsflachen (23, 
27; 23 f , 27') axial verpresst werden und 
dass durch die Rotation eines Lagerteils (z. B. 26) die 
Verbindungsflachen (23, 27; 23', 27') piastifiziert wer- 
den. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die beiden Lagerteile (22, 26) vorzugs- 
weise in einem Spritzgusswerkzeug hergestellt und un- 
mittelbar nach der Entnahme durch ReibschweiBen 
miteinander verbunden werden. 
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